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Opfindelsen angir en fremgangsmide ved fremstilling og anvendelse af et superledende 
bind, isaer nir dette bind skal benyttes til vikling af en spole. 

Ved den teknik, der kendes fra US patentskrift nr. 5.531.015, spoler man op efter to 
principper. 

_L Wind and react eller 
2^ React and wind. 

Ved den fiarste metode vikles et superledende bind pi en dorn med eller uden mellemlig- 
gende isolationslag, hvorefter der sintres i en ovn. Denne metode stiller store krav til 
dornen og de isolerende lags egenskaber med hensyn til varmeoptagelse, men er egnet 
til fremstilling af spoler med lille radius. 

Ved den anden metode opspoles bindet med en relativ stor radius, hvorefter det opspole- 
de bind sintres i en ovn. F0rst derefter vikles bindet pi en dorn. Under viklingen er der 
imidlertid risiko for, at det superledende materiale i bindet krakelerer pi grund af den 
lille bejeradius. Dette gaelder isaer ved fremstilling af smi spoler, hvor bindet underka- 
stes saerlig store deformeringer under opviklingen. 

Formilet med opfindelsen er at anvise en fremgangsmide til fremstilling af superledende 
bind i former med smi krumningsradier, isaer smi spoler, og som ikke har de oven- 
nsevnte ulemper. 

En fremgangsmide af den indledningsvis naevnte art er ifelge opfindelsen ejendommelig 
ved, at det superledende bind inden sintring i en ovn oprulles med en krumningsradius, 
der er dimensioneret siledes, at krumningen er tilpasset en bestemt applikation, hvorefter 
sintringen foretages. 
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Derved kan sintringen foretrages, inden b&ndet opspoles pS en dorn. Derved bliver det 
muligt at fremstille selv smk spoler, uden at der er nedvendigt at anvende dome og 
isolerende lag, der kan modsta hoje temperaturer. 

Fremdeles kan iftflge opfindelsen det superledende band inden sintring opspoles eller 
5 bojes med en eller flere krumningsradier, der er dimensionerede saledes, at krumningen 
inden for et vist krumningsradiusinterval er tilpasset en bestemt applikation, hvor det 
nsvnte krumningsradiusinterval er det interval, inden for hvilket bSndet kan h^nd teres 
og vikles op, uden at det superledende materiale krakelerer. 

Endvidere kan if0lge opfindelsen det naevnte krumningsradiusinterval gk fra en krum- 
10 ningsradius, der er mindre end den endelige krumningsradius, til en krumnings radius, 
der er sterre end den endelige krumningsradius. 

Opfindelsen skal nzermere forklares i det folgende under henvisning til tegningen, hvor 

fig. 1 viser et superledende bind viklet i en sakaldt "pandekageforrn" med henblik pa 
sintring, 

15 fig. 2 det sintrede b£nd viklet p& en spoleholder, og 

fig. 3 spaendingen i et superledende bind som funktion af straekningen for to forskellige 
vserdier af begyndelseskrumningsradius. 

Ved den kendte teknik efter "React and Wind" metoden foretages en opspoling af hensyn 
til at bSndet skal kunne anbringes i en ovn med henblik pS udgledning af det superleden- 
20 de materiale. Det er selvsagt ikke muligt at fit flere km bSnd ind i en ovn uden at opspole 
bandet. Et s&dant opspolet band g4r i almindelighed under betegnelsen "pandekagefor- 
met" superledende band. SSdanne pandekageformede bfind er f.eks. omtalt i EP 063 133 1 
i navnet Sumitomo Electric Industries. En ulempe ved et sadant opviklet bind er, at der 
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kan opsta mikrorevner i det superledende materiale, hvis man efter sintring b0jer det for 
meget eller i det hele taget deformerer det for meget. Opfinderne har sogt at kortlagge 
disse forhold, og fig. 3 viser straekningen som funktion af krumningsradius ved to 
forskellige begyndelseskrumningsradier. Det ses, at det er meget lettere at ege krum- 

5 ningsradius uden at straekningen bliver for stor, end at reducere den. Hvis man vil 
acceptere en straekning pa f.eks. 0,40% (kritisk straining) vil man af grafen med den 
pagaeldende begyndelsesradius kunne aflaese, indenfor hvilket krumningsradius interval 
man vil kunne arbejde uden at det gar ud over de superledende egenskaber. I visse 
tilfaelde vil der kunne accepteres en kritisk straekning pa op til 1 % jvf . US patentskrift 

10 nr. 5.531.015. 

Ideen er nu, at man inden udgledningen giver det superledende band en krumningsradius 
(deformering), der inden for det interval, der vil kunne aflaeses af Fig. 3, ligger taet ved 
den endelige krumningsradius (deformering). Under den efterfolgende anbringelse af det 
superledende band pa f.eks. en dorn (spoleholder) med mellemliggende lag af isolerende 
15 materiale undgar man derved at deformere bandet sa meget, at der dannes mikrorevner. 
Endvidere har man den fordel, at man nu vil kunne anvende en dorn og mellemliggende 
isolerende materiale, der ikke taler de hoje sintringsstemperaturer, der typisk ligger ved 
900 °C. Man bliver med andre ord mere frit stillet med hensyn til valget af materialet af 
dorn og isolerende lag, hvilket i praksis har vist sig at vaere meget vasentligt. 

20 Under fremstillingsprocessen er det imidlertidigt vasentligt, at man for krumningsradius 
af det superledende band har et vist spillerum, inden for hvilket der vil kunne arbejdes, 
og det er opfinderens fortjeneste, at han som den ferste har kortlagt og kvantificeret 
dette. 

Af kurven i fig. 3 fremgar det desuden, at begyndelseskrumningsradius hellere ma vaere 
25 for lille end for stor, idet det er lettere at rette ud end at krumme yderligere. Dog vil det 
af handteringsmaessige arsager vaere en fordel, hvis det kan tillades, at bandet kan rettes 
ud. 
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Der er fortrinsvis tale om multifilamentband, idet disse b&nd er mere tolerante overfor 
bejning end monofilamentband. 
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P ATENTKR AV 

1. Fremgangsm&de ved anvendelse af et superledende band, kendetegnet ved, 
at det superledende bSnd inden sintring i en ovn opspoles med en krumningsradius, der 
er dimensioneret saledes, at krumningen er tilpasset en bestemt applikation, hvorefter 
sintringen foretages. 

2. FremgangsmSde ifelge krav 1, kendetegnet ved, at det naevnte krumningsra- 
diusinterval g&r fra en krumningsradius, der er mindre end den endelige krumningsra- 
dius, til en krumningsradius, der er starre end den endelige krumningsradius. 

3. Fremgangsmade if0lge et af de foregSende krav , kendetegnet ved, at det 
superledende bSnd inden sintring oprulles med en radius, hvor bandet vil krakelere, hvis 
det rettes ud efter sintring. 

4. Fremgangsmade ifelge et af de foregaende krav , kendetegnet ved, at det 
superledende bind efter sintring vikles p4 en holder, fortrinsvis en spoleholder, uden at 
det rettes ud ud over det naevnte krumningsradiusinterval. 

5. Fremgangsmade ifelge et af de foregSende krav, kendetegnet ved, at det 
superledende bSnd inden sintring formes med en eller flere bejningsradier, som bevirker, 
at det ikke krakelerer, n&r det placeres i den pSgaeldende applikation efter sintring. 
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SAMMENDRAG 



Fremgangsmade ved anvendelse af et superledende b&nd, isaer ved opvikling af et super- 
ledende band til en spole. Ifolge opfindelsen er det superledende band inden sintring i 
en ovn opspolet med en krumningsradius, der er tilpasset en bestemt applikation, hvoref- 
ter sintringen foretages. 

Derved kan sintringen foretages inden der opspoles pa en dorn. Derved bliver det muligt 
at fremstille selv sm& spoler, uden at der er nodvendigt at anvende dome og isolerende 
lag, der kan modsta hoje temperaturer. 



Fig. 2 
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